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© Die Erfindiihg betrtfft .einen Sperrbeutel-Behatter, 
eine ftfohftgfeEjnhsit da2k und die Herstellung der* 
selben . Dabel wird ineinferi standardisierten und im 
Handel otjaittlchen Aussenbehaiter fGr Druckdbsen 
sin fiexibler Sperrbeutei-BshMJter eingesetzt. Das fle- 
xible . Material des inneren, kollabierbaren Beutets 
wird dltekt an die Aussenwand ernes SntauchrShr- 
chens . gescjiweisst, Die Schwelssnahte befinden 
• sicli antferStelle, we das Sptauchrdhrchon mit dsm 
VerfUJkOtTper vjirbiihden 1st Dlese Stella 1st Bestand- 
tei.l dw- Ventflk&rpers uhd besitzt am unteren 5nde 
,eine riftgformig nach eussen vorstosssnde Schulter. 
' Qber weJche dais -eine Ende des Entaufchr5hrch©ns 
hinQberq^sWIpt werderi kann. Die Stella die sich 
unMtttelbar Qber der Schulter befindet wird nicht mit 
dern kbHeibierbaren Beutel : verschweisst Durch die 
"Anordnung; der SchwelssnShte einerseits und. die 
Verbtndung dea EntauchrOhrchens mit dem Ventil- 
kdrpar ahdererseits wird sichergestellt, dass sich der 
, kbtfabierbare Beiitel nicht vom Bntauchrohrchen ato- 
Iflsen Kann. Die' Hashing .des Rdhrchens am VentH- 
kdrpei: mittpte RelbungskrSfte vertiindert das Abglel- 
ten. des Rflhrcheris. vom VentllkSrper wShrerid der 
FOIIung des Beutels und beim Fafltest wShrend der 
QualrtStsfcontrolle. GrOssere Gestaltungsfreihett Im 
Design, niedrige Kosten und sine einfachere Herstel- 
lung'swelse sind die weserrtJichen Vorteile dieser £r- 



fmdupg, vorailem deswegen, wei) kelne speaeiien 
VerbmdungsstOcte, BehSlterkomponenten oder Ep* 
oxfd»Harze bentJtigt vire; den. 
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' Die wifi^eiide.firfindung betrifft Bperrbeutelr 
BehSlter zum Aufbewah ren and Abgeben eines 
FUHgjitee und eine Method©, tor die Herstellung 

dewtbw* ,; 

0pwb©utsl-B6raiter mit einem Doppelkam- 
mor^dydtom sind allgdmetn bekanm, aber noch 
nlchtweit verbretet 

. Die£e Art von, Behttlter enthait einen inneren, 

' zusartimen^rUpkbarorr Bcth&Iter bzw. kollabierbaren 
Beutel, der. von einem Susseren, fasten BehStter 
bzwi Maijtol iimgeben 1st. Dadurch entstehen zwei 
vonalnandof uriatWiangfge Kammem; eine mnerhalb 
des 2U8dmj^^rQokbaren, inneren Beutets und die 
adders awischeh dam Susaeren Mantel und dsm 
innererf Bey^/EIr). Verschfuss in Form eines Ven- 
ule Oder DJsperjsers ietQber den Musseren Mantel 
so ^ufgesetsj, class der Sussere Rend des Ver- 
scWusses den ob^n Tell dee Susseren Mantels 
elrtfastrf qnd hermettech Verschliesst. Das Ventil ist 

- In Verbirfdang mit. dam inneren* zusammendrfJck- 
barw Bejjtfcl, damHfiur der Inhajt desselben an die 
Urrw^eit abgegobon*. warden kaiin. Das Treibgas 

/korhmt dadurch mit dem >halt des Inneren, kolla- 
bferbaren Beutels nicrrt in Kontafct, da dieses in der 
vom aosseren' Mantel und dem inneren Beutel ab- 
getrenntm:.Kamrner etngeechtossen ist. 

€lne Belastung fOr die Umwelt, die dadurch 
entstehen 4cann t dass. Treibmittel zusammen mit 
dem Pitnjukt den Beutel veriest, wird dadurch 
vemindeft .dass bei den Sperrbeutel-Dosen das 
Trelbmftta) \ ini . BdfiMlter bleibt Die bekannten 
Spefrbeutef-JB^hSiter sind rfctatfv tompitziert aufge- 
baui und; die Herstellung kostspiefig, weil da2U spe- 
ziells Bc^atter-Kbrriponenten und Apparate benS- 



Dei Mnneip, zusammendrtJckbare Beutel in den 
bekannten DoppelkammerbehSltern wird aus einem 
* soifden* : aber dbch sehr geschmeidigen Material 
' hergegteflt D^zu elgnen sich weiche Aluminiumfo- 
lien# schmiegaames Plastikmaterial oder laminierte 
Foii^n, iB-. 'Pdlyoleflne, AkimlnlumfoHen, Nylon und 
Pdrjefcter, tf|e miteinander so verbunden werden. 
datfs -sicb eirie beschichtiste. bzw- laminierte Folie 
bird^t T)as Material des Inneren, zusammendrUck- 
baren Bfcutpls muss' von guter Quaihat seln» damit 
kerne. Diffusion und damlt Vermischung von Pro- 
duKt und treibtnlttel atftreten kafin. 

; : Ein Protyem bei der Hersteitung von Sperrbeu- 
k tel'BehSKeirn1)e$teht in der fiermetischen Rxierung 
des inneren, zusammendrOckbaren Beutels am Ma- 
terial des Vemitk5rpsrs. Dabei darf es zu kelnem 
Austrftt von Produkt und Treibmtttel aus den beiden 
getrennten Kammem kommen. Die Lfisung dieses 
Problems wird. durch die Anfdrderungen an den 
inneren,' koil'abierbaren Beutel erschwert Der inna- 
te ^Mnmefldiflckbare. fJeuteidarf sich nSmllch 
dtirprvden bei der FQIfung entstehenrfen Druck und 
bel. denil^Kaste'wahrehd^ der QuaOtfitekontrolle 



nicht losteeenr. 

. In einer bekannten' Dose dieser Art besrteht der 
innere, zusammendrUckbare Beutel aus einem 
mehrechichtigen Lamiritf ,. welches dlrekt mh dem 

s VerrtflkSrper .vers^hweissVist und welcher spezielle 
Ventilk^rper aus Poryeth /leri besteht Dieses Mate- 
rial edaubt dass der koJ ablerbare Beutel mit dem 
Ventilkdrper verschwelsit warden kann. Die met- 
' sten standardieierten. und handeleUblichen V^mil- 

io kdrpor fOr die BdhSHer h jben aber einen Ventilkdr- 
per aus Nylon p wgfcremt der inhere, zusammen- 
drQckbare Beutel. aus i*blyo!efinen beeteht Oder 
Polyene entf^ilt Damit der kollablerbare Beutel 
aber trdtzdem dMkt Wit den) VentitkOrper ver- 

is schw^sst werden kann. 1st ein spezleller VentllkGr- 
per erford^fiich^ der au^ einem .anderen Material 
beeteht als mis konvenibnellem Nylon; z.B. aus 
Polyoleflnen, wie obeh oeraSts erwahnt In dieser 
Form kann der Innere, z jsammendrUckbare Beutel 

so problenllds mit dem Ven jlkCrper yerschweisst wer- 
den. 

Der Nachteil bei Verweridung von Polyoleflnen 
als V^ntltmaterial baste* t darin, dass die Bes^n- 
dlgkeli von Polyoleflnen, jegenUber Gasen, im Ver- 
se gleich zum konventlon^llijn Nylon, geringer ist Die- 
ser Nachteil'/wlrd dadurch kompensiert, dass bei 
den oben be^hrieb.enen Sperrbeutel-BehMKern Ep- 
. oxid-Harz zqr Anwendui ig kommt, mit dem man 
das Venth, nach der Ve^i schwetesung mit dem zu- 

90 sammendrUckbaran Beu.al, bedeckt und abdichtet 
Dieser zt^'Mtsdic^e -ArbeUsgang verkompliziert den 
Herstsllungapro2ees und erhdht die Kosten fOr den 
BehSlter. E$ wird daher vorgesohlagen, dass der 
innere, zusammendrOckbare Beutel innerhaJb des 

as .Behafters durch die Vetwendung eines speziejlen 
Verblndungsstackes (Eirtauchrdhrchen) am Ventil 
befestigt wfrd und zWar^io, dass. das EintauchriJhr- 
chen einerseits mit dem kollebierbaren Beutel und. 
andererseits mit einer s;>ezle(l entworfenen Ventil- 

40 . konfjguratiorf z.B. gemMfi s U,8.Patent Nr. 3.342-377 
und Nr. 4.eag.577 verbur den 1st 

Die an eine spezieile VentiikonflguratJon, an 
das EnteuohrfJhrchen e^wle an spezielles Ventil- 
material geknQpften BeUirigungen bei diesen be- 

45 kannten Sperrbeutei-Bei^ttern sind unvorteilhaft, 
weil sie die Qestaltungst *aiheit reduzieren und den 
Gebrauch vori standardisierten, handelsQblichen 
BehSlterlcomponenten (V?ntfl) nlcht mehr gestatten. 
Es besterrt deshaib dias Bedbrfnis nach verbesser- 

so ten, • kostengOnstigen \ Sperrbeutel-BehSttern sowle 
nach HerstenurigsverfaTren derselben, die eine 
grdsse Qestaltungsfreiha t tqr verechiedene Anwen- 
dungsmdglichkeiten erfa ibt; Weiterhin 1st eine yer* 
einfachte Hefrstelkmg erv Unscht und soil der Vortei! 

ss der niedrigefen Kosten t«i Verwendung von Venti- 
len vnd Verfeindungsstt'cken ab Stange wahrge* 
nommen warden kShneri 
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Did. yorilegende^Eiltndung. besteht in dor Schaf- 
fpng einee verbesserteh SperrbeutekBehalters, 
weloher die oberi beschriebenen Problems der 
konveRttOTtellen Bpsrrbeutel-BehSltef kompensiert 
bzw/ Oberwlhdet Ein spezielles . Charakteristikum 
der :vof1i0flinde/i Erflndung besteht in der Zusam- 
meosetzMng iund^dem Verfahren zur Herstellung 
dines nauartfgen Sperrbeutel-Behilters, welcher 
*!n* ^S€^,5e3ta^nflefr^lt©ft far die verschie- 
densri Anwenduhg^mSglicbkeiten gestattet EJn 
Wejteres Ctfiaiakteiistikum der Erfindung liegt in der 
Veremfachuhg bei, der HersteNung soWie beim Ge- 

' branch von gUnstigeh, standardisierten, handelsUb- 
lichen .VeimtjiBn mit BntauchixShrchen. Man braucht 
also < keine spefcieWn Ventflkprtfigurationen Oder 

: MateHaiien, wie sfe frtlher fDr die HersteRung von 
6perrbeute< 1 BehStlern.verwendet worden eind. 

. Dlese und rioch andere vorteiihafte Egenschaf- 
ten warden durch den der Erflndung zugrunde tle- 
genden Sperrbeutel-Behaiter fOr das Aufbewahren 

" und tias . Abgeben eines FQIIgutes erretcht Der 

• EtehSlfer enthSIt elneri Susseren Mantel und sin 
Ventil, welches am ausseren Mantel dps BehHIters 
befesrfigt fsh -Daa" ^Vjantir des Dispensers enthSIt 
einen tnanuell be&tlgba/en Vemilknopf, weicher bei 

■. Bet&iigung das Product am Beutel freisetzen kann. 
©n Inrerer, ^feamrnenditlckbarer Beutel 1st jnner- 
haJb'des* S^errbeutehQehSlters elngebracht, wei- 
cher das freizu&etzende Produkt enthSIt En Bn- 
tauchrtitirchen 1st Qber .einen sich am VentilkSrper 
befindenden ringfSrmigen Konus gestQIpt und da* 
durch .i;go8ichert' Das Bntauchrfhrchen befindet 

' aich lfinerhalb : dee- tollabierbaren Beutels, damit 
das Ptodukt :im Beutel via EintauchrtShrchen und 
Ventif ,frelge*atzt warden kann. Der innore, zusam- 
mendrOckbare Beutel Mat am oberen Tell des 0n- 

; tauchrBhi^ens befestigt, welcbes seinersetts Qber 
einen fingformlgen, tonus&hnlichen Vorsprung ge- 
.stdlpt 1st; der slcb am Ventflkfirper befindet* 

.Qberraschenderweise hat man herausgefunden, 
dps es elritacher und weniger problematisch 1st, 
d&n tollabierbaren Beutel direid am Susseren obe* 
jqii. Rand des'relatfr dQpnen Bntauchr6hrchens zu 
'befestigen, anstatt' an einem spsziell konstruierten 
Verbindungsstffck oder dlrekt am Ventil. Die Befe- 

' stigungr erfplftt beVqfeugt dufch Schweissen. Bei 
der . Ahbringung der SchweissnS hte, an der Stella, 
wo das Eintauchr5hrchen Qber den ringfSrmigen 
Vorspnjng -dee VentilkBrpers gestoipt wird, worden 
kerne, spezleilen ^Schweissspindel Oder Schweiss- 
. .kerne . benjStlgfc urn das Irmere des Eintauchrdhr- 
chens : wShrend des Schweissens zu unterstOtzen, 
da diese Funktlon durch den .stabilen, ringfSrmigen 
Konus des Ventits gewShrleistet wird, Uber welchen 
das EintauchrtJhrchen gestUlpt 1st. Mit der ernn- 
dungsgemMssen Vbrrichtung und dem Verfahren 
win} weniger Auasehuss. produziert und eine hS he- 
re Produ Won armSglicht Im woiteren k5nnen beim 



Verschweissen des Eeutels mit einem standards 
sierten Bntauchrbhrct en konvnerzielle Ventlle ver- 
wendet Worden, die eh ten hdheran Qrad an Rexibi- 
IftSt zetigen und au^j anwendertreundncher sind. 

5 Ebenso werdeh die Xosten beim Gebrauch von . 
Ventilen ab der Stance reduziert und komplizierte 
VertjmdungsstOdca, sj>ezielle Ventilkonfiguratidnen 
sowie. Maferiafien, wis l ateirtlher fOr die Hersteltung 
von Sperrt>dutef-j3ohM:tem verwendet wbrden sind, 

10 werden nicht meftr bendtfgt 

Sn w^itarjss ecilndungsgemMsses MerkmaJ, 
des Sperrbeutel-Beha iters besteht darin, dass vor 
d|em . Schweiaaen dsn Bntauchrdhrchen test mit 
dem Ventil verbundeh werden muss. d.h. das eine 

is Ends dee EintauchrSh^ens wird Qber den ringfdr- 
mlgen . Konus des Varittte gestOlpt Das flexibia 
Material' des ( zusamrtendrQckbaren Beutels wird 
anschlleasend an : den Tail des Bntaucbrdhrchens 
anaescbweisat, der O^w cliesen ringreimigon Vor- 

zo sprung des VentfUcttrp^rs gestqipt worden 1st Dazu 
werden zwei - slch , verdkai gegenOberllegende 
SchweissblOcka verwendet wetche den Beutel, das 
Sntaudhr9hroh.en; und den VentUkonus genau eln- 
spannen k& nnen. : , 

26 Die Ventlluntersel je mit dem bereits. bespro- 
cheneri ringf^mrgan Vorsprung dient letztlich dazu, 
das efne Ends dee , BntauchrShrchens entgegen 
dem Druck der Sch veissbldcke zu unterstdtzen 
und ein problemloses und genaues VerschweJssen 

90 mit* dem geschrrieidfcen Material dee Beutels zu 

• erreichen. 

Der Teil des- Veriiils, Qber den das Elntauch- 
r^hrchen gestblpt wire, hat eine ringftrmig vorstos* 
sonde 8chulter, die sine Art Konus bildet Das 
ss Oberstblpen des iBntiuchrohrchens Qber den Ko- 

• nus garantiert einen fasten Sltz k so dass auch bei 
der BefUllung des kollebierbaren BehSlters unter 
Druck, kein LoajESaeri von Ventil und ROhrchen 

• ertplgt Beim Schweit sen wird' die 8telle, wo das 
4o BntauchrOhrchen ynit dem tollabierbaren Beh&Her 

oberhaib des konischon Teil liegt freigehalten; d.h. 
es wird keine 'Schwefednaht-angeiegt, da der Konus 
dure h * die HHze besch Sdigt werden und das darauf 
Hegende Rohfcjhen st.hmelzen kflhnte, was zu e> 

45 nerh Verlust der Deh uingsffihigkeit fQhren wQrde. 
Es bestdnde sonst dU Gefahr, dass sich das Sn* 
tauchrtfhrcheo mit d^m angeschweissten Beutel 
beim AuffQilen des Bahaltere oder bei FaJltests in 
der. Qualltatskont^oHa! yom Ventil loslosen konnte. 

so Dahetrist es er^(idungsgemSss notwendig, dass 
der inn ere, zusamme.idrQckbare Beutel. nur ober- 
und unterhalb des rinfjformigen Konus und axial zu 
demseiben mit dem E.ntauchrdhrohen verschweisst 
wird. l/nmfttelbar Qbor dem ringf5rmigen Konus 

59 Wird also keine Schweissnaht angebrecht. 

Das Ventil und cias Bntauchrtfhrchen in der 
beschriebenen Ahordnung sind standardisiert und 
alls Kpmponentan irr Handel arhMitlich. Der Ge- 
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brauch, yon :|epeziellen VertrindungsstQcken and 
.yonfilkbr^gur^iarran fOr die Befestigung des kolla- 
bierbaren Beutels mtt dem 8perrbeuteHBehalt©r 
kann. vvlefMroite gasagt tfernifeden warden, und 
did Verwendung- vdh spezleltem Material for die 
tenstuRhon (tor Ventile 1st ebenfails Uberfiusafg. 
Die «8tarfdardlfii0iteri und Im ' Handel erhSffiichen 
*Birtauctif8hrcHon eind aus .Poiyethylen oder PoJy- 
i^ropylefr gaf0rtigt urid der Innere, zusammendrQck- 
baife. Bgutel feesteht i-a- aus Polyethylen, Polypro- 
pyjen dderetis eirtem Lamirtat aus Polyethylen und 
;PolypKJpylei>v Baher kfinneh * Sfandaidverrtila aus 
Nylon dhn> .IntempatiblDtMtsiidko verwendet wer- 
dan, well dje;Verbindung ^wischen dam Ventil und 
dam EintajichrShrchon nicht geschweisst wird. Die 
teste Verbindung zwiachen -dam Eiritauchrtthrchen 
und dertv VprrtHkftrper bentftf nur auf Reibungskra> 
■ ten, elne, Vemchweiasung der beldan Telle 1st so- 
mit mchJtnGtig, 

' In dem SrfindungsgemSssen BehSlter befindet 
sich iwWhen dam Sussereh Mantel und dam inne- 
ren, zusamrnandrQckbaren Beutel ©In komprimier- 
tea Gas, da$ auf dear Produkt im koilabferbaren 
Beutel wirtct Qurch diesen Druck wird daa Produkt 
"nach.'der '.Batfi'figurig des : Ventilknopfs aus dem 
B^utel. ausQ&rlobeirv. Bevorzugt flndet ein solches 
; Ventil Var^jbdung, welches rtaeh der Fertigstel- 
lung des B£hgltecs daa kontinuerlicha und sehr 
. schnelle EinfUHeh sines Produktes In den Beutel 
eriaybt Daa YreibmKtol wird w8hrend der Produk- 
tion urrtpr Druck in den Behafoerefngebracht Das 
8ifindungsgem||8se : Vetfahren zur Heratallung ei- 
nes Spattl^utel-Behaiters zum Aufbewahren und 
' Abgepen eta'es Produfctes let in den AnsprUchen 
dafiniert und schlie^st insbesondere folgende Ele- 
ment^ sin; einen Ventilkdrper; ein Bntauchr&hr- 
chenr desaeri einea Bide Ober einen ringftirmigen 
jConusan dSr Uhterseite des VentilkSrpers gestUlpt 
wird; fein zu^ammeridrUcKbarer Beutel, der an der 
AussenWarid, daa'* Eirrtauchrdhrohens unmtttelbar 
qber- und urtfcrtialbldes ringWrmigen Konus ange* 
SGhweisst .lst : ;sowie, die Montage dieser Ejnheit - 
bestehend aus dem; beutel,! dem Eintauchrtthrchen 
und dam VentilkGrper - am ausseren Mantel des 
BehStters. :, 

Die finheit, bestehend, aus Verrtilkdrper, Ein- 
taMP^Ve^ndhen und dem kotiabierbaren Beutel kann 
j gemSas^def .Erfindung verwendungsabhSrigig her- 
gQstelK iind-als separate Montageeinheit ah die 
KbhvektionierOng taw. an, die AbfQflerei geOefert 
wenden. Bel der BetQFtung wird die MontageeinheK 
mit dem fibsseren Mantel zasammengesetzt, wobei 
slch das BntoucbrShrchen mit dem Beutel im In- 
nam des Susseren Mantels befindet. 

. WShrend des Zusammensetzens der Montage- 
einheK 'mit dem , Susseren Mantel des BehS Iters 
wird gieichzeitig unter Druck komprimiertea Gas in 
die K^me^j^rtschet* dem Susseren Mantel und 



dem koHablerbaren Beutal elngefOnt AnschHeesend 
wird durch das Veotil . ias Fallout ebenfalls mit 
Druck in den zusamm mdrQckbaren Beutel ge- 
pres&V * 

a Diese und andsre Eigenschaften, Merkmale 

und Vorteile der Oban beschriebenen Erfindung 
werden an hand cler tolyenden Abbildungen noch 
nSher ertMutert. Die Rgu en dienen nur der Illustra- 
tion und xefgen. elne AusfUhrungaform In Obero in- 
to sUmmung m|t darvorllegsnden Erfindung. 

Rgur 1 zeigt eineii vergr6aserten Querschnttt 
eine? standardisiertei und im Handel erftattfi- 
chtfn Dn&kyentils; ' 

Figu*. 2 zefgt die Vonieraneicht elnes standardl- 
75 . sterten Bhtaajchr6hrcliens in dessen Wand Wei- 
ne Offnungen angebracht sind, die den Rusa 
des Produktes durch fiaa Rohrchen wShrend der 
FUUung und Abgaba ertetebtem; 
RgvV 3' 2eigt einen Querschnitt naoh der Monte- 
20 ge des Ventile aus R£. 1 und dem Eirrtauchrehr- 
cheh aus Rg. 2 in Orj jinalgritese; . . 
Rgur 4 zeigt elne Vcrderansicht, z.T. als Quer- 
schnttt mit einem Qt e^ den unteren Teil dea 
VentilkSfpere ge^tQIpBn EntauphrtJhrchen, mit 
25 verschwaisatem kollat ierbaren Beutel; 

Figures ist eine Aiitsicht der Baugruppe aus Fig. 

Figur 6 1st eine. yeryroaserte Darstellung des 
obaren Teite aus. Rg: 4, wobei daa flexible Mate- 

sa . del des koltabierbaren Beutels mit der Aussen* 
wand de*. EintavchnJhrchens verschweisst 1st 
und dieses Ober den ringffirmigen Konus am 
Ventilkdrper t gestpipt ist und wobei im Bereich 
des Konus ketne Schv/eisspaht angebracht 1st; 

36 Rgur 7 zeigt ejrien Querschnitt durch einen voll- 
stMndigen 8perrba(utei-BehMlter; 
Figur 8 zeigf dine scfiamatieche Darstellung mit 
den beiden Schweiisbldcken und der erfin- 
dungsgemfiasen Moni ageeinheit; 

40 Rgur' 9 ist eine Vorderansicht der Arbefteeinheit 
dea unteren Schwelss blocks entiang der Linie IX 
- DC, gemSss Rg.. 8; 

Rgur 10 ist : die lachte Seitenansicht dea 
8chwe"tssbFoctaB t garni iss Rg. S; 
43 Rgur 11 ist eine vergrdsserte Anaicht des 
Schwe!s8blocka aus F ig. 9 mit d$n Vertiefungen 
fOr denjenigen teil dur Montageeinheit, die ver- 
schweisst Warden muns; 

Rgur 12 zeigt elne vergrOsserte Aufsicht auf 
so dan Bchweisablock, g >mSss Rg. 1 1 . 

Efn DoppelkafnmeMiperrbeutel-Behaiter 1, wle 
er mit yorliegendar Erfindung offenbart wird, ist in 
Rjjur 7 dargeatieBt Der Deh&ltBr 1 weist zwei Kam- 
mern auf. Die Kamm^r U enthalt ein viakdses Pro- 
6G du(d und die Kammer ' ein komprimiertea Trelb- 
gas. Die Kammer 2 bt flndet sich innerhalb des 
Beutels 4, welcher slch innerhalb des BehStters 5 
der Dose h befindet. Die zweite Kammer 3, die fOr 
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das "treibgas reserylert ist wjrd durch den Raum 
.rvyifiohap dem Susseren Mantel and dem inneron 
koiiabiefberen. Bethel 4 gebijdet 

jBrrVeMHk&rper 9 Ist auf dem auseeren Mantel 
dea> behMfters 5 fcefestigt und verschUesst dessen 
obere Qjfnung: Die Verbindung des Ventflkdrpers 
let mit dpm BehStter 5 erfolgt mdem der Sussere 
Rand dee YentilkO rpsrs am oberen, offenen 
Ranschhals dee Susseren BehStters befestigt wird. 
z.B,, durch Verdinchen. Der VentHkSrper enthSIt 
elneo maijuell bedienbalren Ventilknopf 7, der be) 
BetSfSgung das Pradukt im zusammendrflckbaren 
BeMtoltreUtetzt 

Per Verttilkerper. ohne den Oruckknopf, ist in 
Fig. 1 defelllierter dargeslellt Der VentilkSrper ist 
Jtev&zugt ein standardtelerter und im Handel er- 
hgttllcher Dispenser. Das Standardmodell dee Stei- 
grtihrctons B let In der Fig; 2 skizziert Drei Kerbon 
9 sind irt gewlssen Abstanden entiang der Aussen- 
wanddasjR&hrchens d angebracht Diese UScher 
dieneri dazu, den Flues des. Produktes durch das 
Rtthrchen jwahrelnd oW FQIfung und Abgabe zu 
^d^ctrtem^ Das Bntauchrdrrrchon ist, wia Fig. 2 
zeigt; oben und unten often. Das obere End© des 
run^en Eftfauchrdhrchens 8 *rird Ober das untere 
EndeiO dee VentHkdpers 6 gestlllpt Dabei haften 
die fteibungekrSfte das RGhrchen fast am Ventil- 
kdrper; Qle'Zusamrnensetzung des, Dispensers mit 
darn Einteuchrehrchen 1st in Fig. 3 skizziert. Eine 
ringfSrmige, 'nach aussen voreprfngede Schulter 11 
let am tinteren Ends des Ventilkfirpers 6 ange- 
bfapht . Wenn der obere Tell des Bntauchrohr- 
ctiens Ober das untere Ende 10 des VentHlcdrpers 
6 gesttllpt wild, spannt und dehnt die Schulter bzw. 
der:.dngf6rmlge'Konus das Rtthrchen an dieser 
Stelle, sbdass'es nur noch unter grosser Kraftan- 
wendgng .Ober den Konusgezogen warden kann. 

Das durch deri Vorsatz 10 des Ventilkdrpers 6 
go$jch£rte r Bntauchrfihrchen wfrd test mit dem kol- 
lablqrbaren Beutel 4 verbunden. Genauer gesagt, 
der inner?, zusammendrcckbare Beutel 4 besteht 
aus Wei, ge'genab^riiegenden Schichten 12 und 13 
aus' geschmeidigem Material/ welch© entiang ihrer 
Peripheric*) Mzusammerigeschwelsst wurden. Der 
Beimel wird dann an dre Aussenwand des Elntauctv 
r&tiftihens'so. iwgeschweisst, dass sich das R5hr- 
cheri vodstSndig in) Innern des Beutels befindet 
Die SehweisshaTrte . warden an der Stelle ange- 
fciracht wo das Eintauqhrohrchen Ober den ringfor- 
miften Vorsatz des Ventincfirpers gestfllpt ist. Das 
flekibl© Material des kollabierbaren Beutels besteht 
aus einem Laminat, das von aussen nach innen 
ausScntohtan z.B. aus Polyester, Aluminiumfolien, 
Nylon und Polyethylen niederer Dichte aufgebaut 
sein kann. Die einzelnen Schichten im Laminat sind 
adhksiv miteinander verbunden, und das Laminat 
hat eine bloke von ungefShr 134 urn. Das Stan- 
/ dardeihtaMbhrdhrchen 8 ist z.B. aus Poiyethylen 



herpestellt. Dadureh w rd gewahrieiatet dass es mit 
dem Poiyethylen nied srer Dichte des Beutels ver» 
schweisst werdfcn kan<j. 

Die Montageefnh&it 15, bestehend aus dem 

s kollabierbaren Beutel 4, .dem Elntauchrtfhrchen 8 
und dem Ventilk6rper 6 gemSss den Flguren 4 bis 
6 wird erfindungsgem iss mittels zwei sich yertkal 
gegenUberliegenden CchweissblScken 16 und 17 
1 (Rg. 8) hergeMeltt. DM Bcfiweisabldcke 16 und 17 

10 sind gegenefnander in Pfellrichtung A verschiebbar, 
sodass die beiden 8titen der BlOcke die aru ver- 
schmelzenden Schietrien des.fexfblen Materials 12 
und 13 gegenefnanddi pressen kSnnen bzw. diese 
mit dem Elntauchrdhn Jwi 8 sandwichartig > verbun- 

ts den warden kdnnen. Unter Druck und unter der 
Anwendung von Ktt-J, Uber dam 8chmelzpunkt 
von Polyethyjen. wen Jen die beiden sich gegen- 
Qberiiegenden Schichten sowohl mitelnander als 
auch mit dem Tell der Aussenwand des Bntauch- 

20 rOhrchens verephweis^t der Uber den ringformigen 
Konus des yerrtilkfirpfers gestQIpt worden ist 

Qhe haibrunde Vertiefung 18 wird in jedem der 
beiden Schwejssbltit ke angebracht, damit die 
Montageeinhj&jt 16 * bestehend aus dem Beutel, 

2s dem Rdhrchen und dom ringfdrmigen StOtzen des 
Vfehtllkarpera - gehau hineinpasst. Jede der beiden 
halbrunden Vertiefun^an 18 haben in der axialen 
Ausdehnung' eine wdiiare haibrunde Vertiefung 19. 
In die die ringfttnmig vorstossende Schulter 11 des 

ao Ventilstutzene und dis darOberfiegende Sntauch- 
rdhrchen 8 $owie die Schichten 12 und 13 genau 
hineinpaesen* An dieier Stelle wird jedoch nteht 
verschweisst , d.h. dt;r Bereich in unmjttelbarer 
NShe der Schulter biw. des ringftrmigen Konus 

96 bleibt kait Der Konus 11 wird somit wfihrend des 
Schweissvorganges n cht beschMdigt und der TeiJ 
des firrtauchr<Shrcher s der sich unmittelbar Ober 
dem Konus befindet schmilzt nicht Daher verliert 
das ROhrchen an der jenannten Stelle seine Dehn- 

40 barkeit nicht Bei der FUliung des BehMlters Oder 
bei Falttests wShrend der Qualitatskontrolle verhin- 
dem die Reiburigskr£fts zwifichen dem ringfdrmi- 
geq Kornts und dem liintauchrdhrchen eln Abl6sen 
des R5hrchens mit d^m kollabierbaren Beutel von 

45 dem Ventilkdrper, Dlf/ haibkreisffirmige Vertiefung 
20 in jedem der SciweissblScke 16 und 17 ist 
dazu bestimmt, die Materialien der beiden flexiblen 
Schichten 12 , und U wfihrend des Schweissvor- 
ganges durch JBewegjng genau aneinander ange-' 

so gnchen warden kdnnin. Das flexible Material der 
beiden gegehUberlie^anden Schichten 12 und 13 
wird. an. die' Ausserrwand de§ Eintauchrdhrchens 
ange.8chweisst und E\/ar mit zwei Schweissnahten 
ober- und untedialb der ringfSrmigen Schulter 11. 

55 Die iStelle in unmittel iarer Nahe des ringfOrmigen 
Konus 11 bleibt dabei frei. 

Nach dem Schwiissvorgang wird die fertige 
Mpntagbelnheit 15 in die Qffnung am oberen Ende 
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des fiusperen Mantels S eingesetzt Oar BehSlterm- 
anter 1st iij der btachriebeiien Darstellung aus Me« 
tail.' Jedoct) jtfnnen audi andere Materialren we 
Plastik Oder ' Glas verwendai warden vorauegesetzt, 
dass. deSr MartteJ .sisine notwendige Festigkeit ge- 
g&rtOber; ; dem komptimierteri Qas in der dusseren 
Kammer- beibefilrt Bevor der Rand des VemHktf r> 
p$*s 6 mft dem aueiseren Mattel : 5 der Dose ver* 
clincm vyfrd, muss.unfer Oruck ;'das Treibgas in die 
Su^re^temmer 3 eingefUlHt warden. Der Rand der 
VehtilkSrpera 6 wird anschliessend mit dem Susee- 
ren Mamef 5 der Dose verdincht Oadurch wird die 
bffroirig am obereri Ende'des BehMlters 5 und und 
damit dte' Katnmer 3 hermetlsch verschlossen. Ein 
flUssiges Prodtikt das im fieirta) 4 aufbewahrt wird 
.und dosjerbar abgegeben warden soli, wird dutch 
den Vertfflkbrper 6 in den kollabierbaran Beutel 4 
eingepfsiset . . 

'Mit den ba^chriebenen Merkmalen und Verfah- 
rensschritten . wfrd ausserdem ftir das Inns re des 
' Sntauphrdhrthena . wShrend des Schweissvorgan- 
ges kelrie apeaeile Splndel benotigt, da elne ent- 
sprechende umerstdfeeride Wirkung vom Verttilkdr- 
per vemommen wird. Das geschmeidige Material 
inpeten, ^usammendrtickbaren Beutels 4 ist so 
am Bhteucftrdhrchen' befastigt dass ein Obertreten 
von Trei^aa:;und'FUIIgut jeweiis' in die andere 
Kemm*r dee Behaiters nibht mSgfich ist Desweite- 
ten wirtf duroh. die geriannte Verbindungsart verhin- 
dert, dass sSch das BntauohrOhrcfrien beim FUllvor- 
garig odor bar Falltests wMhrend der QualrtStskon- 
trolle mH&amt dqm koilabierbaren Beutel vom Ven- 
tjl abldst Darbberhinaus werderr keine speziellen 
VerbindMngsstOcke Oder speaieil konftgurferte Ven- 
tiie bariOtigt. Durch die Verwendung von standard^ 
sierten . und* im Handel erh&ltlichen Ventilen mit 
pntaufcj)rtihfchani warden die Kosten vemngert 
und-tite; FlexibllltBt fOr daa Design dea Behatters 
wird 6Vh9ht' Der* Bperrbeutel-feehaiter der Erfin- 
dung. isf'auch^reietiv einfach hdrzustellen und man 
benotigt kelne speziellen Epoxld-Harze 2um her- 
metiachpn Versiegein dea BehSlters. 

* Waiters &nderun$eri und Modifikationan Hegen 
Im Ber©I#i des fachmMnnlschen Haridels. Zum Bei- 
apfclfJst der- Sperrbautel-Behaiter gemHss Erfln- 
dung hicht nor auf ^in Doppelkammersystem ein- 
geschrShkt sondem. kanp auch bei Mehrkammer- 
syaterhan also * bei 8perrbeutBl-Behgrtern mit mehr 
als zwei Kammern verwendet warden. Deswerteren 
ist 4as "flexible Material da^ koflabierbaren Beutels 
nicht nUr auf das beschriabena, spezifischQ Lami- 
. nat beschrHnkt^ spndarn as kannen auch andere 
Laminate^ die z.B. Propylen enthalten, verwendet 
warden.' Bntauchr5hrchdn aus Propylen sind ftir 
dan SCnweissvorgang. ohne weiteras verwendbar. 
FQ'r 4ie K^rstellung das kollablerbaran Beutels ist 
auch nicht laminierte? Material geaignet. Ahnltches 
.gilt Tllr die Ventilkfirper. So kOnnen auch andere 



Formen benutzt warden v ia bspw. ein Pumpspray- 
dispenser zusarhmen mit einem Sperrbeute^BehSI- 
tar gemass voiHegend^r Erfiffdung. In eiriem sol- 
chen Ffan ist ea {Iberfll ssig eln Treibgas in die 
s Kammar3.de8 Bahfilfers ©inzufQIIen. 

PatysntzmspfU cHo 

1* Sperrbeutol- BehU Iter zum Aufbewarjren und 
10 Abgeban einea.FUllg jtea, umfaasend: 
ainan AassenbehStte r 9 

ein auf diesan Auss^nbehilter montiertas Ab- 
gabeventil mif elntm manuell betStigbaren 
Ventrlknopf, welcher zum Abgeben dea FUllgu- 
is tea aus dem Behlilter eingedrQckt warden 
kann; 

airian zusammendrQ :kbaren Inneren BehSiter, 
innerhajb dea AussenbshMlters zum Aufbewah- 
ran des FQIIgutes; 

20 . und eln BntauchrQhtchen, welches mh seinam 
einan ^n«te am VentlkOiper befestlgt ist und in 
den zusammendrUc ;baren InnenbehSRer hin* 
einragt urn bei betSt gtem Abgabeventil FUllgut 
aus dem innehbeha ter dem Abgabeventil zu- 

& zuffihreh,. 

welcher. VentHkOrpe einen unteren Tail mit 
airier ringformlg vo stbssenden Schufter auf- 
, wetst Obeir die das EFntauchrdhrchen mitaamt 
dem kollabierbaran InnenbehSiter gestOlpt ist 

30 und so am genafinten Ventilkorpar festsitzt 

und dadurch eiha feste Verbfndung zwiachem 
dem Yentilkdrper und dern Bntauchrehrchan 
mit dam daran befostigten kollabierbaran In- 
nenbehilter entateht welcher zusammendrGck- 

$5 bare InnahbehStter tnmittelbar naben der Stel- 

la ;arh EintauchrShrc hen befestlgt ist wo die- 
ses tiber die rlngffcimig vorstossenden Schuh 
tardesHMptiat ' 

40 2. 8perrbautel-Behattei nach Anapruch 1. da* 
durch gekenn zeichi tet, dass der kollabierbare 
BehMiter an der Aust enwand des Bntauchr^hr-' 
chens ahgesch weiss? i 1st 

49 3- SperrbaUtel-BehaJfef nach einem der vorste- 

henden AnaprQChe dadurch gekennzeichnet, 
daiss das BhtauchitJhrchen aus Polyethyieh 
ode* Polypropyien basteht und dass der kolla- 
bierbare BehBtter ai a Pblyetftylen, Polypropy- 

50 leh. qder jeinem :Lar iinat welches Polyethyien 
Oder Polypropyien bjihhaltet f basteht. 

4. Sperrbeutel-Beltf Itet nach einem der vorste- 
hendan AnsprGche dadurch gekennzeichnet, 
ss dass das QntauchrLhrchen einen kreisrunden 

Quersphnitt aufweist und der kollabierbare Be- 
hglter aus zwei gegontiberiiegenden Schichten 
aus einem fiexiblen Material besteht, die an 
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: ih/en. AussenrSndem verschwelsst slnd und die 
an ehtspreehenden 9teUen' Imit dam Bntauch- 
r6hrchen vetschweisst sind. so dass stch die- 
€89 In das Inhere des kollabierbaren BehS Iters 

* erstreckt, 

8. ' Montageelnheit zur Herstellung eines Sperr» 
beutei-Behaiters nach Anspruch 1 umfass^nd: 
ein .Abflebwentil mft einem Ventildeckel und 
einetfi manuell betfitlgbaren Ventilknopl, wel- 
;cfter zum Abgeben des FUllgutes aus dem 
BetjStter emgedrQcktwwJen kann; 
eirtetf zusammeridrOCkbaren inner© n Behalter 
zum'Aufbewahreh des TOIIgutes; 
und pin Briteuchrtthrchen, welches mit set nam 
einen Ende'am VentiikSrper befestigt ist und in 
-den ^eammendrQckbairen InnenbehSlter hln- 
einragt urn fctfitetatigte'm AbgabeventU FQItgut 
sua dem. InnenbahSlter dam Abgabeventil zu* 
arfOhrep, ' 

.belcher Veotilkdrper einen unteren Teil mit 
einer ;dngf5rrhig vwstossender SChulter auf* 
welst, Ober die das Bntauchr5hrchen mitsamt 
dem kollabierbaren . innenbehsiltar gestQlpt ist 
und so am gehannten Ventiikdrper festsfet 
und* dadttrch ethe teste Verbmdung zwischen 
dem VentjlkQrper und ;dem EintauchrChrchen 
mit dem dar&n befastigten kollabierbaren In- 
nenb'eh&lter 9ntsteht» watcher zusammendrQck- 
bare fhnertbshgfter unrntttelbar neben der Stel- 
la am Eirrtauchrtjhrchen befestigt ist, wo die* 
am mit bpim VentilfcBrpbr verbunden ist. 

ft ' Montageeinhelt nach Anspruch 5 dadurch go r 
^kenn^elchnet, dass der kollabierbare <Beh8lter 
- . ah der Aussenwahd des BntauchrOhrchens an- 
geschweisst Ist. 

7, Montage-Bnheit nach einem der AnsprQche 5 
. und 6 dadurch gekennxeibhnet, dass das Bh- 
tauchrShrcheln' aus Poiyethylen oder Polypro* 

• pyien bestehtund dass der kollabierbare Se- 
nator -aus RoJyfethylen, Polypropylen oder el- 

' * nerp\. Lamina! welches Polyethylen oder Poly- 
propylen beinhtfKet, besteht 

B- Montageaihheit nach einem der AnsprUche 5-7 
dadurch gtekenni^ichnet, dass das Bntauch- 
rdhrchen. einen kreisrundeft Querschnftt auf- 
weist'und der kollabierbare; Behalter aus zwei 
• -gogenQberUegenden. Scnichten aus einem fle- 
• . xtblen Material bdsteht; die an ihren Aussen- 
rSndem verschweisstsJnd und die an entspre- 
/ .chenden Stolen mit dem Entauchrfihrchen 
verschweisst aind, so dass sich dieses in das 
Innere des kollabierbaren BehMlters erstreckt 
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9. Verfahren zur . Herstellung eines 8perrbeutel- 
BehSHers ^ntsprethend Anspruch 1, wobei efn 
BntauchfOhrcfaen Ober einen schulterfdrmfg 
ausgestafteten.Voreprang eines Ventilkdrpers 

a ' gestQlpt wird; ansahliessend ein kollabierbarer 
Beutel Obelr das Ontaucfarahrchen gestUlpt 
wird, so dass sich dieses in das Innere des 
kollabierbaren Beiiteis erstreckt, dieser Beutel 
unmittelbar neben der Stefle wo das Entauch- 

w rahrchen QMf de i Vorsprung gestQlpt ist an 
der Aussenfi&che Jes BntauchrtJhrchens bete- 
sfigt wird gnd 'sch lessfich das Ganze in einen 
. Aussenbeh&lter eU igefUgt wird und dessen Oft- 
nung verschlossen wird. 

IB 

10. Verfahren nabh Anspruch 21 dadurch gekenn- . 
zeichnet,,dass de> kollabierbare Beutel unmit- 
telbar neben der tctiulter an der AussenflSche 
des BnteuctfrShrc hens, jedoch nicht direkt an 

20 der Stelle der Schuter sal bat angeschweisst 

wird. 

11. Verfahren zur Herjtellung einer Montageeinheit 
entsprs chend Anspruch 5 wobei ein Bntauch- 

29 , rtihrchen. Liber ein an Vorsprung schulterf5rmlg 
ausgestaHeten Vorsprung eines Ventils ge- 
stQlpt wild* tfnsc illessend ein kollabierbarer 
Beutel Qber das Bntauchr^hrchen gestUlpt 
wird, so dase sic^i dieses in das Innere des 

so kollabierbaren Bei teis erstreckt und dieser un~ 

' mittelbar neben car Stella, wo das Bntauch- 
rtthrchen Qber do/> Vorsprung gestQlpt ist an 
'der Auss^nfiaehe 3es BntauchrOhrchens befe- 
stigt wird. 

w . 

12. Verfahren nach Anspruch 11 dadurch gekenn- 
zeichnet, das? de kollabierbare Beutel unmit- 
telbar. neben der fjchulter an der Aussenfl&che 
des Bntauchrtfhrchens, jedoch nicht direkt an 

40 der Stelle der Sc hulter SQlbst angeschweisst 
wird. , 
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REVENDICATIONS 



1- R6seivoir-poche (NB : Hdee de fermeture) , pour la conservation et la distribution dhm 
"produit de remplissage" compost de : 

- un reservoir externa ; . . 

- une valve de distr bution mont6e sur ce reservoir exteme avec un poussoir de valve 
actionnable manuelkmeiit, lequel peut etre enfonc£ pour la distribution du "produit de 
remplissage" ; 

- un reservoir hrterietir comprimable a rinterieur du reservoir exteme pour la conservation 
du "produit de remplissage" ; 

. etun petit tube plongeur, lequel est fixe a Pextrenrite du corps de valve et place dans le 
reservoir interne corjprimable pour permettre la sortie du "produit de remplissage" hors 
du reservoir interne <n actionnant la valve de distribution, 

- lequel corps de valve presente une partie basse avec un bossage de forme annulane 
safflante, sur laquel e le petit tube plongeur est emmanche avec le recipient interne 
coHaborant et ainsi rat fixe an dit corps de valve et par le feit qu"une liaison fixe entre le 
corps de valve et le petit tube plongeur avec le reservoir interne coHaborant ama fixe, 
resulte lequel reservoir interne comprimable a cote de la place est fixe au petit tube 
plongeur, ou cehii-ci est emmanche sur le bossage saillant annulaire. 

2- Reservoir-poche selon revendication 1 est caracterise par le feit que le recipient 
collaborant est soudo aux parois extemes du petit tube plongeur. 

3- Reservoir-poche selon une des revendications est caracterise par le feit que le petit tube 
plongeur est en pol /ethylene ou en polypropylene et que le reservoir collaborant est en 
polyethylene ou en polypropylene ou est compose par un lamine, lequel comprend du 
polyethylene ou du porypropyiene. 

4- Reservoir-poche sol an une des revendications est caracterise par le feit que le petit tube 
plongeur presente une coupe transversale ronde (= circulaire) et que le reservoir 
collaborant est compose de deux couches larninees Pune sur 1'autre d"un materiau flexible 
qui sont soudees a s?s parois exterieures et qui sont soudees a certains endroits sur le pent 
tube plongeur, de scrte que celui-ci s'etende a rinterieur du reservoir collaborant. 

5- Unite de montage pour la fabrication d*un reservoir-poche selon la revendication 1 

composeede: . , , . 

- une valve de distribution avec un couvercle de valve et un poussoir de valve actionnable 
manuellement, lequnl peut etre enfbnce pour la distribution du produit de remplissage hors 
du reservoir; 

- un reservoir intericur comprimable pour conserver le produit de remplissage ; 

- et un petit tube pi jngeur , lequel est fixe a Pextremite du corps de valve et place dans le 
reservoir interne ccmprimable pour permettre la sortie du "produit de remplissage" hors 
du reservoir interne en actionnant la valve de distribution, 

. i eque i corps de valve presente une partie basse avec un bossage de forme annulane 
safflante, sur laqutlle le petit tube plongeur est emmanche avec le recipient mterne 
collaborant et ainsi est fixe au dh corps de valve et par le feit qu'une liaison fixe entre le 
corps de valve et Is petit tube plongeur avec le reservoir interne collaborant ama fixe, 
resulte lequel reseivoir interne comprimable a cote de la place est fixe au petit tube 
plongeur, ou celui-c i est relie au corps de valve. 
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Unite de montage «lon la revendication 5 est caracterisee par le fait que le reservoir 
collaborant est soude? aux parois extemes du petit tube plongeur. 

Unite de montage selon les revendications 5 et 6 est caracteiisee par le feit que le petit 
tube plongeur est feit en polyethylene ou en polypropylene et que le reservoir collaborant 
reservoir est en polyssthylene ou en polypropylene ou est compose par un lamine, lequel 
comprend du polyethylene ou du polypropylene. 

Unite de montage selon les revendications 5 et 7 est caracteiisee par le fait que le petit 
tube plongeur preseiite une coupe transversale ronde (= circulaire) et que le reservoir 
collaborant est compose de deux couches apposees (= couchees) Fune sur l'autre dto 
materiau flexible qui sont soudees a ses parois exterieures et qui sent soudees a certains 
endroits avec le petit tube plongeur, de sorte que celui-ci s*etende a Knterieur du reservoir 
collaborant. 

Procede pour la fabr cation d*un reservoir-poche separee selon la revendication 1 , ou un 
petit tube plongeur est emmanche sur un rebord du corps de valve en forme de bossgage, 
immediatement apres une poche collaborante est emmanchee sur le petit tube plongeur, de 
sorte que celui-ci sVtende dans l'interieur de la poche collaborante, cette poche sans 
intermediaire a cote ce la place ou le petit tube plongeur est emmanche sur le rebord et est 
fixe a la surface exteme du petit tube plongeur et enfin le tout est introduit dans un 
reservoir exteme et dont l'ouverture est fermee. 

Procede selon la reveodication 21 est caracterise par le feit que la poche collaborante est 
soudee sans intermec iaire a cote du bossage a la surfece exteme du petit tube plongeur, 
cependant pas direct? ment a la place du bossage hu-meme. 

Proced^ pour la fabrication d\me unite de montage selon la revendication 5 ou le petit 
tube plongeur est emmanche sur un rebord (FG - mot a mot = avance, avantage) de la 
valve en forme d'epa?ile, immediatement apres une poche collaborante est emmanchee sur 
le petit tube plongeur, de sorte que celui-ci s'etende dans Knterieur de to poche 
collaborante, cette p< che sans irtermediaire a cote de to place ou le petit tube plongeur est 
emmanche sur le rebord et est fixe a to surface exteme du petit tube plongeur. 



12- Procede selon to revocation 11 est caracterise par le fait que to poche collaborante est 
soudee sans intermed iaire a cote du bosssage a to surface exteme du petit tube plongeur, 
cependant pas direct! ment a to place du bossage lui-meme. 



This Page is inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of the 
original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 



□ COLORED OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 
□^'REPERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning documents will not correct images 
problems checked, please do not report the 
problems to the IFW Image Problem Mailbox 




BLACK BORDERS 



□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 



□ FADED TEXT OR DRAWING 



□TIb LURED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 
"d SKEWED/SLANTED IMAGES 



